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(57) Abstract: The invention concerns an overcap (1, 11, 12) comprising 
a rolled skirt (3) and a head (2) fixed to said rolled skirt, along a circular 
junction zone (4) common to said skirt and said head. The invention is char- 
acterised in that: 1) said head is made of a first material capable of being 
deformed to form a head with fold-free rim, the rim having an axial height 
H between 1 and 5 mm; 2) said rolled skirt (3) comprises an upper end (30), 
necked-in over at least a width of 1 mm, co-operating with said rim to form 
said circular junction zone, the rolled skirt (3) being made of a second strip 
material (6) with lower mechanical properties than those of the first material 
(5); 3) the circular junction zone (4), common to the rim (20, 21, 22) and to 
the upper end (30), extends over a width L not less than 0.5 mm. 

(57) Abrege : La capsule (1, 11, 12) comprend une jupe roulee (3) et une 
tete (2) fixee a ladite jupe roulee, selon une zone circulaire de jonction (4) 
commune a ladite jupe et a ladite tete, caracterisee en ce que: 1) ladite tete 
est formee a partir d'un premier materiau apte a etre d^forme pour former 
une tete avec rebord sans plis, rebord d'une hauteur H axiale comprise entre 
1 et 5 mm, 2) ladite jupe roulee (3) comprend une extremite superieure (30), 
retreinte sur au moins une largeur de 1mm, cooperant avec ledit rebord pour 
former ladite zone circulaire de jonction, la jupe roulee (3) etant formee a 
partir d'un second materiau en bande (6) de caracteristiques mecaniques in- 
ferieures a celles du premier materiau (5), 3) la zone circulaire de jonction 
(4), commune au rebord (20, 21, 22) et a Textremite superieure (30), s'etend 
sur une largeur L au moins egale a 0,5 mm. 
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CAPSULES DE SURBOUCHAGE A JUPE ROULEE 



DOMAINE DE L'INVENTION 

5 

L'invention concerne le domaihe des capsules de surboucKage de recipients ou 
bouteilles contenant soit un liquide tranquille, typiquement du vin rouge, soit un liquide 
effervescent ou sous pression, typiquement un vin effervescent ou un vin de 
Champagne. Dans ce dernier cas, la capsule de surbouchage est generalement appelee 
10 «coiffe». 

Dans tous les cas, la fermeture de la bouteille est assuree par un bouchon, ce bouchon 
etant recouvert par ladite capsule de surbouchage a la fois pour des raisons d'esthetique 
et/ou d'inviolabilite. Dans le cas ou le liquide est un vin sous pression, le bouchon est 
fixe au goulot de la bouteille par un moyen mecanique, le plus souvent a 1'aide d'un 
15 muselet. 

L'invention concerne plus parnculierement les capsules de surbouchage a jupe roulee, 
capsules qui se distinguent des capsules formees par emboutissage a partir de bande 
metallique, typiquement en etain ou aluminium, ou metalloplastique. 

20 

ETAT DE LA TECHNIQUE 

On connait deja differents types de capsules de surbouchage a jupe roulee. Ces capsules 
comprennent une jupe roulee soudee selon une generatrice dont l'extremite superieure 
25 est fermee par une tete fixee a ladite jupe roulee, typiquement par scellage a l'aide d'un 
adhesif. 

Dans le cas de capsules destinees au surbouchage de bouteilles contenant des liquides 
tranquilles, • ces capsules peuvent etre soit en materiau sertissable, typiquement 
metallique ou metalloplastique, soit en matiere plastique thermoretractable, de maniere 
30 a pouvoir etre fixees sur le goulot d'une bouteille comprenant une bague de verrerie, et a 
ne pas pouvoir etre enlevees sans alteration ou destruction des capsules. 
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Dans le cas de capsules destinees au surbouchage de bouteilles contenant des liquides 
effervescents ou sous pression, on connaft aussi differents types de coiffes a jupe roulee 
comme decrit dans les demandes fran9aises n° 9815004, 9902322, 9907364 et 9907365 
au nom de la demanderesse. Ces coiffes, typiquement en materiau metallique ou 
metalloplastique, sont rabattues et plaquees contre le goulot de la bouteille a sur- 
boucher. 



PROBLEMES POSES 

Les capsules a jupe roulee sont connues pour etre plus economiques que les capsules 
metalliques embouties. Elles ont done fait Pobjet de developpements pour tenter 
d'approcher les qualites esthetiques et « de main » notamment des capsules metalliques 
embouties, la hierarchie actuelle, tant en qualite qu'en prix, allant des capsules 
metalliques « haut de gamme » aux capsules thermoretractables « bas de gamme », en 
passant par le niveau intermediate des capsules a jupe roulee, typiquement en materiau 
metalloplastique. 

Les capsules a jupe roulee selon Petat de la technique ne satisfont pas entierement aux 
exigences actuelles du marche dans la mesure ou : 

- d'une part, il y a vine demande d 9 amelioration des qualites esthetiques des capsules 
roulees, notamment en ce qui conceme la jonction entre la jupe et la tete, de maniere a 
ce que Papparence d'une capsule roulee se rapproche davantage de celle d'une capsxile 
emboutie, et soit en particulier exempte de plis. 

- d'autre part, il y a une demande de plus en plus grande pour une personnalisation et 
une differenciation toujours plus grande des produits d'emballage, y compris des 
capsules de surbouchage. 

L'invention vise a resoudre simultanement les deux problemes, de maniere a offirir a la 
fois des capsules de grande qualite esthetique, avec typiquement une tete exempte de 
plis, et des moyens de differenciation, en particulier au niveau de la tete de la capsule, et 
cela, sans avoir a augmenter les couts de production. 
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DESCRIPTION DE L'INYElnTION 

Selon l'invention, la capsule, destinee a sur-emballer un goulot de bouteille ferine par 
5 un bouchon contenant un liquide a conditionner, comprend une jupe roulee et une tete 
fixee a ladite jupe roulee, typiquement par collage, selon une zone circulaire de jonction 
commune a ladite jupe et a ladite tete, et est caracterisee en ce que : 
al) ladite tete est formee a partir d'un premier materiau en bande choisi en nature et en 
epaisseur de maniere a pouvoir 6tre deforme, typiquement par emboutissage entre 
10 poin9on et matrice ou par thermoformage, pour former un rebord sans plis de ladite 
tete, 

a2) ledit rebord est constitue par la partie peripherique de ladite tete deformee 
axialement sur une hauteur H comprise entre 1 et 5 mm, 

a3) ledit rebord est un rebord (20,21) s'etendant selon un arc de cercle a allant de 45 a 
15 90°, 

bl)ladite jupe roulee comprend une extremite superieure (30), retreinte sur au moins une 
largeur de 1 mm, cooperant avec ledit rebord pour former ladite zone circulaire de 
jonction, 

b2) la jupe roulee (3) est formee a partir d'un second materiau en bande (6) choisi en 
20 nature et en epaisseur pour presenter des caracteristiques mecaniques inferieures a celles 
du premier materiau (5), de maniere notamment a ce que ladite tSte ne soit pas alteree 
par des plis eventuels de l'extremite superieure retreinte, 

b3) l'extremit6 superieure retreinte (30) est une extremite rayonnee (31) selon un arc de 
cercle P allant de 45 a 90°, 
25 cl) la zone circulaire de jonction (4), commune au rebord (20,21,22) et a l'extremite 
superieure (30), s'etend sur une largeur L au moins egale a 0,5 mm, 
c2) la zone circulaire de jonction (4), qui comprend la partie de ladite tete, typiquement 
ledit rebord (20,21), recouvrant ladite extremite superieure retreinte (30,31), s'etend au 
moins sur un arc de cercle y allant de 30° a 90°. 

30 

L'invention se definit done comme une combinaison de plusieurs nioyens essentiels: 
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a) d'une part, le materiau choisi pour former la tete doit etre apte a etre embouti sans 
former des plis : il s'agit en Poccurrence d'une deformation, certes limitee, mais, dans le 
cas d 5 un premier materiau metallique ou metalloplastique, effectuee seulement entre 



5 partie peripherique de ladite tete deformee axialement sur une hauteur H comprise entre 
1 et 5 mm. 

La demanderesse a constate que, dans ces conditions, un materiau d' epaisseur trop 
faible, par exemple une feuille d' aluminium de 30 \im, ne se deformerait pas sans 



10 Par ailleurs, il serait inutile de prendre des epaisseurs trop grandes dans la mesure cela 
constituerait un surcout de matiere inutile. 

En pratique, on definit d'abord pour la tete une hauteur H qui va conditionner 1' aspect 
de la capsule finale, et on choisit ensuite, pour un type de materiau donne, P epaisseur 
minimum de materiau qui conduit a une tete exempte de plis, par un test de selection 
15 reproduisant sensiblement la deformation de hauteur H du premier materiau en bande. 
Cette deformation est obtenue, dans le cas d'un premier materiau metallique ou 
metalloplastique, typiquement par un emboutissage sans utiliser de serre-flan, entre 
poin9on et matrice, et dans le cas d'un premier materiau en matiere plastique, 



typiquement par thermoformage. 
20 Par ailleurs, Phomme du metier sait bien qu'il peut obtenir une deformation donnee en 
plusieurs passes, ce qui permet eventuellement d'obtenir une tete non plissee par un 
nombre de passes limite allant typiquement de 2 a 4, alors qu'une tete obtenue en une 
seule passe aurait ete legerement plissee. 

b) d'autre part, ladite jupe roulee doit comprendre une extremite superieure retreinte sur 
25 une largeur d'au moins 1 mm et typiquement inferieure a 5 mm, cooperant avec ledit 
rebord selon ladite zone circulaire de jonction, et le second materiau formant la jupe doit 
etre choisi, en nature et en epaisseur, notamment en fonction du premier materiau. En 
effet, selon l'invention, grace a la difference d' epaisseur et de niveau de caracteristiques 
mecaniques entre le premier et le second materiau, on peut choisir un second materiau 
30 de faible epaisseur relative et former une jupe roulee dont la partie retreinte formera 
eventuellement des plis, dans la mesure ou ces plis ne seront pas visibles en eux-memes 



poin9on et matrice, c'est-a-dire sans serre-flan. Cette deformation est un rebord ou 



presenter des plis ou eventuellement sans se dechirer. 
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car masques par ledit rebord exempt de plis. En outre, ces plis eventuels ne vont pas 
marquer en relief le rebord de ladite tete lors de la fixation de la tete sur la partie 
retreinte de la jupe, compte tenu notamment de l'epaisseur ou des caracteristiques 
mecaniques superieures du materiau formant ladite tete. En effet, la durete du premier 
. 5 materiau formant la tete est typiquement au moins egale a celle du second materiau 
formant la jupe. 

c) enfin, la zone circulaire de jonction, zone commune audit rebord et a ladite extremite 
superieure retreinte par recouvrement, doit s'etendre sur une largeur L au moins egale a 
1 mm et typiquement inferieure a 5 mm. En outre, il importe d'abord que cette zone de 

10 recouvrement corresponde a la partie de plus faible rayon de courbure dudit rebord et de 
ladite extremite retreinte, le rebord de la tete recouvrant ladite extremite superieure 
retreinte et masquant totalement les plis eventuels de ladite partie retreinte, meme si, par 
ailleurs, la zone circulaire de jonction peut s'etendre, en largeur, soit vers la partie 
« plate » de la tete ou vers la partie « cylindrique » ou « tronconique » de la jupe. 

15 H est a noter que 1* invention permet d'obtenir une zone circulaire de jonction de largeur 
L relativement faible, sans que cela porte prejudice a l'integrite de la capsule durant 
toute sa duree de vie. 

Cette combinaison de moyens permet de resoudre simultanement les problemes poses, a 
20 savoir, d'une part d'obtenir une capsule ou une coiffe exempte de plis au niveau de la 
bande de jonction ou de raccordement de la jupe roulee et de la tete, ce qui confere aux 
capsules selon l'invention une grande qualite esthetique, et d' autre part d'avoir la 
possibility de differencier les capsules ou coiffes, en prenant differentes combinaisons 
de materiaux pour ledit premier et ledit second materiau, grace a Tenseignement et aux 
25 criteres de choix developpes selon Tinvention. 

En outre, Finvention permet de differencier les materiaux constituant la tete et la jupe, 
et en particulier de dimimier le cbut des materiaux, la tete, de faible surface relative par 
rapport a la jupe, etant seule en materiau de plus grande epaisseur relative. 



30 



DESCRIPTION DES FIGURES 
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Toutes les figures, sauf la figure 1, correspondent a Tinvention. 

La figure 1 est une coupe partielle selon l'axe vertical (10) d'une capsule de 
surbouchage (1) selon 1'etat de la technique, la jupe roulee (3) comprenant une partie 
5 superieure plissee (3 1) en grande partie visible. 

Les figures 2a et 2b illustrent une modalite de tete (2) dans laquelle le rebord (20) de la 
tete forme un bord rayonne (21) de rayon de courbure R et de hauteur axiale H mesuree 
parallelement a l'axe (10) de symetrie de la tete (2) ou de la capsule (1). 

10 La figure 2a est une coupe partielle de la tete selon l'axe vertical (10) rnontrant que le 
rebord (20,21) s'etend sur un angle ou arc de cercle a voisin de75°, alors que la figure 
2b est une coupe complete selon Paxe vertical (10), comme les figures 2c et 2d. 
La figure 2c illustre une autre modalite de tete (2) dans laquelle la partie centrale (23) de 
la tete est bombee, au lieu d'etre sensiblement plane comme dans les figures 2a a 2c. 

15 La figure 2d illustre une autre modalite de tete (2) dans laquelle le rebord (20) est un 
bord plan (22). 

Les figures 3a a 3d representent une coupe partielle, selon l'axe vertical (10), de 
Fextremite superieure retreinte (30) de la jupe roulee (3) dont une partie (33) est plissee 

20 suite au retreint. 

Sur la figure 3a, la partie retreinte est constitute par une partie rayonnee (3 1) et presente 
un rayon de courbure egal a R et s'etend sur un angle ou arc de cercle p voisin de 45°, 
tandis qu'elle s'etend sur un angle ou arc de cercle p voisin de 90° sur les figures 3b et 
3c, et que la partie retreinte (31) comprend aussi une partie plane (32) sur la figure 3c. 

25 Sur la figure 3d, la partie retreinte (30) est constitute par une partie plane (32). 

Les figures 4a a 4d representent, d'une maniere schematique, la zone circulaire (4) de 
jonction commune a ladite jupe et k ladite tete, les extremites superieures retreintes (30) 
etant celles des figures 3a a 3d. 
30 Sur la figure 4a, la zone circulaire de jonction commune (4) est constitute par une partie 
rayonnee (41) s'etendant sur un angle ou arc de cercle y voisin de 40°, les deux rayons 
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de courbure R et R' ayant sensiblement meme centre de courbure, la difference R-R' 
etant sensiblement egale a l'epaisseur de la partie (33) typiquement plissee. 
La figure 4b est analogue a la figure 4a, avec un angle ou arc de ccrcle y voisin de 90° 
au lieu de 40°. 

Sur la figure 4c, la zone circulaire de jonction commune (4) comprend une partie 
rayonnee (41) selon un angle ou arc de cercle y voisin de 60° et une partie lineaire (42) 
vers le centre de la tete (2), Fensemble s'etendant sur une largeur L. 
La figure 4d represente le cas ou la zone circulaire de jonction commune (4) est 
constitute d'une partie plane (42) s'etendant sur la largeur L. 



Les figures 5a et 5b sont relatives a des capsules de surbouchage (1 ,1 1) de bouteilles (8) 
fermees par un bouchon (82) et contenant un liquide tranquille (83). 
La figure 5a est une vue de cote d'une capsule (1,11), a jupe (3) roulee et a bord scelle 
(37), qui comprend deux lignes d'affaiblissement (35) delimitant une languette de 

15 premiere ouverture (36), ainsi qu'un jonc de depilage (34), une zone axiale de sceUage 
(37) pour former la jupe roulee, et une zone circulaire de jonction (4), ces deux zones 
etant non visibles exterieurement et done represents avec des pointilles. 
La figure 5b represente, en trait plein, une vue en coupe selon l'axe vertical (10), d'une 
capsule (1,11) analogue a celle de la figure 5a, posee, avant sertissage, sur le goulot (80) 

20 d'une bouteille (8) contenant un liquide tranquille (83) et fermee par un bouchon (82), le 
goulot comprenant une bague de verrerie (81). On a represente, en pointilles, la jupe 
sertie (39) sous la bague de verrerie (81). 

Les figures 6a a 6c sont relatives a des capsules de surbouchage (1,12) ou coiffes de 
25 bouteilles (8) contenant un vin effervescent ou sous pression (84).. 

La figure 6a, analogue a la figure 5a, est une vue de cote d'une coiffe (1,12) comprenant 
deux lignes d'affaiblissement (35) qui delimitent une languette de premiere ouverture 
(36), la jupe (3) de la coiffe comprenant des cannelures (38). 

La figure 6b est une vue en perspective du goulot (80) d'une bouteille (8) de vin de 
30 Champagne (84), lors de la premiere ouverture, le bouchon (82) etant dans ce cas fixe au 
goulot par un muselet metallique (85). 
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La figure 6c illustre la forme de la tete (2) de la coiffe, caracterisee notamment par son 
petit rayon de courbure Ri et son grand rayon de courbure R3. 

La figure 7 est une representation schematique, vue de dessus, d'un dispositif de 
production (7) des capsules comprenant un carrousel ou une tourelle avec 6 positions 
5 notees de A a F. 

Les figures 8 a 1 1 sont des vues en coupe partielle dans le plan horizontal d'elements du 
dispositif de production (7) des capsules, selon diverses variantes de procede. 
La figure 8 correspond au procede dans lequel 1' ebauche de tete ou pastille (50) est 
10 decoupee a la position « C », avant d'etre simultanement mise en forme et fixee a la jupe 
a la position « D ». 

La figure 9 correspond au procede dans lequel le premier materiau en bande est mis en 
forme, la bande etant mise en forme (52) puis decoupee a la position « C » pour former 
une ebauche de tete (53), cette ebauche etant fixee a la jupe roulee a la position « D », et 
15 une mise en forme complementaire visant a arrondir la tete etant assuree a la position 
«F » schematisee sur la figure 1 1 . 

La figure 10 correspond au procede dans lequel le premier materiau en bande est une 
matiere plastique mise en forme par thermoformage en 3 passes, la bande etant mise en 
forme (52) puis decoupee a la position « C », pour former une tSte (2) typiquement aux 
20 dimensions finales destinee a etre fixee a la jupe roulee a la position « D ». 



DESCRIPTION DETAILLEE DE L'DSTVENTION 

25 Selon une premiere modalite de capsule selon l'invention : 

a) ledit rebord (20, 21) de la tete (2) presente un rayon de courbure R cOmpris entre 1 
mm et 5 mm, 

b) l'extremite superieure retreinte (30) presente un rayon de courbure R' sensiblement 
egal a R moins l'epaisseur de ladite extremite, 
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L'extremite superieure retreinte (30) comprend Ie plus souvent, en totalite ou en partie, 
une partie plissee (33), compte tenu notamment du retreint et des caracteristiques 
mecaniques du second materiau. 

De preference, ledit arc de cercle a va de 55 a 80°, de maniere a ce que le rebord (2,21) 
de la tete (2) forme au moins 50 % de la courbure ou changement de pente entre la tete 
(2) et la jupe (3), ce changement de pente 8 etant voisin de 90° et legerement inferieur a 
90° dans le cas de capsules tronconiques (voir figure 5b) ou de capsules a tete bombee 
comme celle de la figure 2c. 



Selon une autre modalite de 1'invention, le rebord (20) peut Stre constitue par un rebord 
plan (22), dans laquelle 1'extremite superieure (30) presente une extremite plane (32) et 
dans lequel la zone circulaire (4) est une zone non rayonnee ou plane (42), comme 
illustre respectivement sur les figures 2d, 3d et 4d. Cette extremite plane comprend le 
5 plus souvent une partie plissee (33) compte tenu du retreint de l'ebauche de jupe (62). 

Par ailleurs, comme illustre sur les figures 3c et 4c, Textremite superieure retreinte peut 
comprendre une partie rayonnee prolong6e par une partie plane, comme illustre sur la 
figure 3c, la zone de jonction (4) pouvant comprendre alors une partie plane (42), 
:0 comme illustre sur la figure 4c. Ces parties rayonnee et plane sont aussi le plus souvent 
plissees. 

Selon T invention, la zone circulaire de jonction (4) peut presenter une largeur L allant 
de 1 mm a 5 mm, typiquement de 1 mm a 3 mm dans le cas de capsules de surbouchage 
S pour vins tranquilles, et de 2 a 5 mm dans le cas de coiffes pour vins sous pression, et 
ceci quelle que soit la forme, rayonnee et/ou plane de cette zone. Cette largeur, 
relativement faible, suflSt pour assurer la fixation de la tete (2) sur 1'extremite superieure 
retreinte (30) de la jupe (3). 



Comme deja indique, de maniere notamment a ce que ladite tete ne soit pas alteree par 
des plis eventuels de rextremite superieure retreinte, la jupe roulee (3) est formee a 
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partir d'un second materiau en bande (6) choisi en nature et en epaisseur pour presenter 
des caracteristiques mecaniques inferieures a eelles du premier materiau (5). Pour cela, 
le premier materiau en bande (5) peut presenter une epaisseur Ei et/ou des 
caracteristiques mecaniques intrinseques superieure(s) a l'epaisseur E 2 ou aux 
5 caracteristiques du second materiau en bande (6). Voir figure 4b. 
On peut envisager plusieurs cas de figure : 

a) soit la tete et la jupe sont constitues du meme materiau, il suffira alors de choisir pour 
le premier materiau en bande (5) formant la tete une epaisseur Ei, suffisante pour former 
une tete sans plis, et superieure a celle E 2 du second materiau en bande (6) formant la 

10 jupe, avec une epaisseur E 2 typiquement comprise entre 0,4 et 0,8 fois Ei, 

b) soit la tete et la jupe sont constitues de materiaux differents, 1' epaisseur Ei du 
premier materiau en bande est alors toujours determinee par la formation de la tete sans 
plis, et F epaisseur E 2 du second materiau en bande (6) formant la jupe n'est pas 
directement correlee avec l'epaisseur Ei et est choisie au niveau le plus faible possible 

15 qui soit compatible avec les exigences habituelles du metier. 

Selon une premiere variante de 1' invention, le premier materiau en bande (5) formant la 
tete (2) peut etre une bande metallique, typiquement d'aluminium ou alliage 
H 'aluminium ou d'etain, d'epaisseur comprise entre 40 et 120 Jim, typiquement entre 70 
20 et 90 jim. 

Selon une seconde variante de 1' invention, le premier materiau en bande (5) formant la 
tete (2) peut etre une bande de materiau metalloplastique ayant la structure A1/PO/A1 ou 
Al/PO, ou PO designe une couche de polyolefine, typiquement de PE, et Al designe une 
25 couche d'aluminium ou alliage, 1' epaisseur de la couche de PO etant comprise entre 10 
et 80 fxm, et celle de la couche de Al etant comprise entre 10 et 60 fim, Pepaisseur de 
ladite bande etant comprise entre 30 et 120 jim. 

Selon une troisieme variante de Tinvention, le premier materiau en bande (5) formant la 
30 tete (2) peut etre une bande de matiere plastique, typiquement de polyolefine, 
d'epaisseur comprise entre 40 et 200 ^im, typiquement entre 70 et 150 (im. Ladite 
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matiere plastique peut etre une matiere plastique transparente, incolore ou coloree, ce 
qui pennet de voir le bouchon, avec les avantages que cela presente pour le 
consommateur. En efifet, dans le cas des Iiquides tranquilles, tels que les vins rouges, il 
peut etre interessant de voir l'etat du bouchon et de voir s'il y a eu des fuites 
5 eventuelles. Dans le cas de Iiquides sous pression, tels que le champagne, il peut etre 
interessant de voir la plaquette metallique recouvrant le bouchon et sur laquelle s'appuie 
le muselet, ces bouchons ou plaquettes metalliques pouvant faire l'objet de collections. 

Le second materiau en bande (6) formant la jupe (3) peut etre choisi parmi les materiaux 
10 metalliques ou metalloplastiques sertissables ou placables et rabattables, ou parmi les 
films de ma.ti.eres plastiques thermoretractables. 

Comme deja indique, les materiaux sertissables ou thermoretractables a jupe roulee sont 
utilises pour former des capsules de surbouchage de bouteilles contenant des vins 
tranquilles, tandis que les materiaux placables et rabattables sont utilises pour former 

15 des coiffes de bouteilles contenant des vins effervescents ou sous pression. 

Lorsque un materiau metalloplastique est utilise, ce mat6riau metalloplastique peut etre 
un materiau multicouche ayant la structure A1/PO/A1 ou Al/PO, dans laquelle PO 
d&signe une couche de polyol6fine, typiquement de PE, et Al designe une couche 
d'aluminixmi ou alliage. 

20 En outre, la couche de PO peut adherer a la couche d' Al, soit en utilisant une couche de 
PO comprenant des fonctions acide carboxylique ou anhydride carboxylique, soit une 
couche adhesive complementaire entre les couches de PO et d'Al, soit grace k des 
traitements de surface des couches de PO et/ou d'Al destines a promouvoir cette 
adhesion. 

25 L'epaisseur de la couche de PO peut etre comprise entre 10 et SO um, et celle de la 
couche de Al peut etre comprise entre 10 et 50 um et l'epaisseur totale du materiau 
multicouche correspondant peut etre comprise entre 20 um et 100 um. 

Un premier objet specifique de 1' invention est constitue par une capsule de surbouchage 
30 (11) dans laquelle la jupe roulee (3) est une jupe en materiau sertissable ou 
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thermoretractable, de maniere a former une capsule de surbouchage (11) pour recipients 
contenant des liquides tranquilles. 

Un deuxieme objet specifique de 1' invention est constitue par une capsule de 
surbouchage (12) dans laquelle la jupe roulee est une jupe en materiau placable et 
5 rabattable, de maniere a former une coiffe (12) pour recipients contenant des liquides 
sous pression, typiquement du champagne ou des vins mousseux. 

La capsule de surbouchage (1) selon Tinvention peut comprendre des moyens 
d'ouverture facile (35,36), comme cela a ete represents sur les figures 6a et 6b dans le 
10 cas d'une coiffe, et, schematiquement, sur la figure 5a, dans le cas d'une capsule de 
surbouchage pour vins tranquilles. 

Les capsules (1) selon Tinvention sont typiquement a jupe tronconique, de maniere a 
perxnettre un empilage desdites capsules, et, principalement dans le cas des capsules 
15 (1 1) pour vins tranquilles, elles peuvent etre dotees d'un jonc circulaire (34), continu ou 
interrompu, sur la jupe, de maniere a controler ledit empilage desdites capsules (1,1 1) et 
faciliter leur depilage. Les capsules (1,1 1) des figures 5a et 5b comprennent un jonc (34) 
circulaire et continu. 

20 Un autre objet de Tinvention est constitue par un procede de fabrication de capsules 
(1,10,1 1) selon Tinvention, procede dans lequel : 

a) on approvisionne lesdits premier (5) et second (6) materiaux en bande, typiquement 
sous forme de bobine de bande de grande longueur, 

b) on decoupe un flan (60) dans la bande (6) du second materiau, on depose un filet 
25 d'adhesif (61) sur un des bords lateraux (600) du flan (60) et on roule le flan (60) sur un 

poincjon (70) de maniere a appliquer Tautre bord lateral du flan sur ledit filet d'adhesif 
et ainsi former une ebauche de jupe (62) dont Textremite superieure depasse de 
Texttemite dudit poingon, 

c) on applique sur Textremite dudit poh^on (70) une premiere matrice (71) de forme 
30 requise adaptee a la forme de la tete dudit mandrin, ou tout moyen equivalent, 
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typiquement une tete sertisseuse a galets ou a molette, de maniere a former une jupe (3) 
presentant une extremite superieure retreinte (31), 

d) on decoupe une pastille (50) dans la bande (5) du premier materiau, d'un diametre 
predetermine, 

5 e) on met en forme ladite tete (2) et, 

f) on la fixe a la jupe (3) en pla?ant soit ladite ebauche de tete (50) soit ladite tete 
formee entre ladite extremity superieure retreinte (30) et une seconde matrice (72), et en 
la comprimant sur 1' extremity superieure retreinte (31) a l'aide de la seconde matrice 
(72), de maniere a former la zone circulaire de jonction (4), un adhesif ayant ete depose 
10 au prealable sur Pebauche de tete (50) ou sur l'extremite superieure retreinte (30), soit 
sous forme d'un filet circulaire d'adhesif (40), soit sur tout ou partie de la surface dudit 
premier materiau. 

Ce procede se prSte a un certain nombre de modifications ou variarites. Ainsi, a l'etape 

e) du procede, on peut eventuellement former ladite tete (2) avant de la fixer a la jupe 
15 (3)? P 31 " u* 10 ou plusieurs passes de mise en forme. Cette variante a ete illustree a la 

figure 10, typiquement dans le cas ou le premier materiau est une matiere plastique et ou 
ia tete est formee par thermoformage, mais elle serait aussi utilisable dans le cas ou, la 
deformation de la tete etant importante, elle devrait etre realisee en plusieurs passes 
d'emboutissage d'un materiau m^tallique ou metalloplastique, mais toujours sans serre- 
20 flan, compte tenu notamment de la necessite d'un equipement de mise en forme de 
faible encombrement. 

Dans la modification de procede illustree sur la figure 10, Toutil de mise en forme (75) 
comprend trois matrices ou empreintes de thermoformage (750) ? chacune dotee d'un 
conduit central d'aspiration (752) ? avec, en regard et de part en part par rapport a la 
25 bande a deformer (5), une arrivee d'air chaud (751) destinee notamment a porter la 
bande (5) a la temperature de thermoformage. Dans ce cas, la tete (2) obtenue par 
thermoformage est aux dimensions definitives. 

Voir aussi la seconde serie d'essais de la deuxieme serie d'exemples relatifs aux coiffes 
a ciel transparent. 

30 
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En ce qui concerne la fixation de la tete (2) a la jupe roulee (3) par un moyen adhesif, 
une couche adhesive de seellage, le plus souvent de thermoscellage, peut etre deposee, 
de preference, soit sur la pastille soit sur le premier materiau avant decoupage en 
pastille, plutot que sur 1'extremite superieure (30) retreinte de la jupe roulee (3). 
5 Dans le cas d'un depot sur le premier materiau, il peut y avoir recouvrement de la 
totalite de la surface interieure du premier materiau, par application d'un vernis 
thermocollant ou d'une colle ou resine thermofusible, que ce soit par enduction ou 
extrusion ou tout autre methode connue. Lorsque ledit premier materiau est une matiere 
thermoplastique, on peut eventuellement former directement par coextrusion ledit 

10 premier materiau revetu d'une couche adhesive thermofusible. Dans le cas d'un premier 
materiau en matiere plastique, la couche adhesive est choisie de preference la plus claire 
ou transparente possible pour conferer a la tete la grande transparence possible. 
Dans le cas d'un dep6t d'adhesif sur la tete elle-meme, on peut deposer un filet 
circulaire d'adhesif de scellage formant un depot repere, de maniere a ce que la 

15 transparence de la partie visible de la tete ne soit pas affectee par ce depot. 

Selon une premiere variante du procede, l'ordre des operations precedentes de 
decoupage d) et de mise en forme e) peut etre inverse, la bande (5) etant d'abord mise 
en forme, et la partie de la bande mise en forme etant ensuite decoupee, avant d'etre 
20 fixee a la jupe a l'etape f), comme illustre sur les figures 9 et 10.- 

Selon une seconde variante du procede, les etapes precedentes e) de mise en forme et f) 
de fixation peuvent etre reunies en une seule etape, la tete (2) etant formee lors de sa 
fixation a la jupe (3), comme illustre sur les figures 7 et 8. Voir aussi la premiere serie 

25 d'essais de la premiere serie d'exemples. 

Ce procede a ete illustre schematiquement par le dispositif (7) de la figure 7 qui 
represente en vue de dessus, un carrousel (73) a 6 positions notees de « A » a « F » : 
- position A : roulage du flan (60) decoupe dans une bande dudit second materiau (6), 
apres depot d'un filet adhesif (61), et formation d'une ebauche de jupe (62) sur le 

30 poinfon, rextremite de 1' ebauche depassant du poin?on, 
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- position B : formation de l'extremite superieure retreinte (30) par compression a l'aide 
d'une premiere matrice (71), cette extremite etant alors generalement rayonnee (31) et 
plissee (33), les plis pouvant etre « ecrases » par cette compression, 

- position C : on forme une pastille (50), decoupee dans une bande dudit premier 
5 mat&iau, 

- position D : on thermoscelle la pastille (50) sur la jupe (3), la pastille (50) etant placee 
entre une seconde matrice (72) et l'extremite superieure retreinte (30) deja forrnee a la 
position precedente, de maniere a former une tete (2) et a la fixer simultanement a la 
jupe (3), grace, typiquement, soit a une couche adhesive presente sur la face interieure 

1 o du premier materiau, soit a un filet circulaire d'adhesif depose sur la pastille (50) d'une 
maniere reperee, l'adhesif etant typiquement une colle thermofusible dite « hot-melt », 
ou un vernis thermocollant, 

- position E : on comprime la tete (2) sur l'extremite superieure retreinte (30), 

- position F : on ejecte la capsule (1). 

15 

Selon une autre variante du procede, on peut, apres l'etape f) de fixation de la tSte a la 
jupe, completer la mise en forme de la tete, typiquement de la partie centrale (23) de la 
tete, comme illustre a la figure 11 qui complete la figure 9. En effet, dans le cas de 
coiffes, il peut etre preferable d'arrondir la partie centrale (23) de la tete en fin de 
20 procede pour lui conferer un rayon de courbure R 3 (voir figure 6c), apres 1'avoir 
conservee plane notamment pour la marquer en relief. Voir aussi la premiere serie 
d'essais de la deuxieme serie d'exemples relatifs aux coiffes. 

Quelle que soit la variante de procede, la capsule forrnee peut etre parachevee, par 
25 exemple decoree par marquage a chaud, ou. encore dotee de moyens de premiere 
ouverture facile, typiquement une languette de premiere ouverture (36) delimitee par 
deux lignes d'affaiblissement (35), a l'aide de moyens non representes sur la figure 7. 
Selon leur nature, ces etapes de parachevement peuvent etre realisees soit sur les 
premier et/ou second materiaux en bande, soit durant le procede de fabrication de la 
30 capsule, soit, en reprise, apres fabrication de la capsule. 
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Dans le procede selon Finvention, le poinfon (70) peut comprendre une tete presentant 
un motif, en relief ou en creux, et/ou la seconde matrice (72) peut presenter un motif, en 
creux ou en relief, de maniere a former sur la tete (2) de capsule ledit motif en relief ou 
en creux lors de la formation et de la fixation de la tete a la jupe. 
5 Les capsules (12) peuvent aussi comprendre des elements decoratifs situes au-dessous 
de la jupe, comme cela se trouve, mais en deux parties distinctes, sur les bouteilles de 
champagne. Dans ce cas, le flan (60) est decoupe en consequence et comprend ledit 
element decoratif. 

10 

EXEMPLES DE REALISATION 

On a fabrique d'une part des capsules de surbouchage pour vins tranquilles (premiere 
serie d'exemples) et des capsules de surbouchage ou coiffes pour vins de Champagne 
15 (deuxieme serie d'exemples). 

Dans chacun des cas, on a pris comme premier materiau en bande (5) soit un materiau 
metalloplastique (premiere serie d'essais) en A1/PE/A1, soit un materiau plastique 
transparent (deuxieme serie d'essais) en PE. 

Lesdits premiers materiaux metalloplastiques des premieres series d'essais ont ete 
20 selectionnes, notamment quant a leur epaisseur, en utilisant un test de laboratoire dans 
lequel on comprime une pastille ou de la bande a tester entre un poin9on et une matrice 
de meme forme geometrique que celle des poin?on (70) et matrice (72) sur ligne de 
production, et on observe notamment a partir de quelle epaisseur cesse la formation de 
plis, sachant que cette deformation est effectuee sans serre-flan. 
25 Dans le cas d'un premier materiau plastique, on thermoforme de la bande de matiere 
plastique en une, deux ou trois passes, et on observe de meme T aspect de la tete formee. 
L' epaisseur selectionnee doit a la fois conduire a une tete exempte de plis et a des 
caracteristiques mecaniques et/ou une epaisseur suffisantes pour que, lors de la 
compression de la tete sur Textremite superieure retreinte (30) de la jupe, les plis de 
30 cette partie retreinte ne marquent pas le rebord (20) de la tete (2) au point de les rendre 
visibles de l'exterieur. 
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Premiere serie d'exemples : 

On a fabrique des capsules de surbouchage (11) pour vins tranquilles selon le procede 
de la presente invention, analogues a celles representees sur les figures 5a et 5b. 
5 Ces capsules (1 1) presentaient les dimensions suivantes : 

- diametre Di de bas de jupe : 3 1,16 mm 

- diametre D 2 de la tete :29,5 mm 

- hauteur HC : 50 mm 

Dans ces capsules, on a pris tous les angles a, p et y egaux a 80° ± 5°, comme 
10 represente sur les figures 2a, 3b et 4b, la largeur L egale a 2,5 mm, le rayon de courbure 
Ri egal a 2mm et la hauteur H egale a 1,8 mm. 

Dans ces capsules, on est parti d'un developpe de jupe (60) de hauteur HF egale a 50,6 
mm. 

j 5 nans une premiere serie d'essais, on a choisi les materiaux suivants : 

- premier materiau en bande (5) pour former la tete : aluminium de 80 um de la serie 
1000 (ou 8000 selon les essais) selon la designation de l'Aluminum Association, ayant 
observe que cette epaisseur d'aluminium se conformait, entre poineon et matrice de 
meme rayon de courbure sensiblement egal a 2mm, sans formation de plis ni alteration 

20 du materiau, ce materiau en bande ayant ete revetu, sur une face, d'une couche de 
scellage a chaud dite « hot-melt », 

- second materiau en bande (4) pour former la jupe : materiau metalloplastique 
A1/PE/A1, Al representant une couche ou feuille d'aluminium de la serie 1000 pu 8000 
de 20 um d'epaisseur et PE etant une couche de polyethylene de 40 um d'epaisseur. 

25 Dans cette premiere serie d'essais, le carrousel (7) ou tourelle de formage comprend 6 
poincons (70), soit 6 postes ou positions notees A aF, comme represente a la figure 7 : 
A : decoupe d'un developpe de jupe (60) apartir d'une bobine de second materiau (6) et 
formation d'une ebauche de jupe roulee (62) apres depose d'un filet d'adhesif (61), 
B : phage de l'extremite de l'ebauche (62) pour obtenir une jupe (3) a extremite 

30 rayonnee (31)^ generalement plissee (33), par action d'une matrice rayonnee (71), 
C : decoupe d'une pastille (50) de diametre DT egal a 31 mm, 
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D : thermoscellage de Febauche de tete (50) sur l'extremite rayonnee (31) de la jupe (3), 
a Paide d'une matxice rayonnee chauffante (72), pour former une tete (2) scellee a la 
jupe (3), 

E : pressage de la tete (2) sur l'extremite rayonnee (3 1) de la jupe (3) pour parachever la 
5 mise en forme de la tete a 1'aide d'une matrice rayonnee (72'), toutes les matrices 
rayonnees (71, 72 et 72') ayant sensiblement un rayon de courbure de 2 mm, 
F : ejection de la capsule (1). 

On a represents schematiquement sur la figure 8 les positions C et D, avec, a la position 
C, le decoupage de la bande (5) de premier materiau a l'aide d'un dispositif de 
decoupage (74), la pastille decoupee ou Sbauche de tete (50), etant transferee sur le bout 
du poin9on recouvert de la jupe (3) (non representee sur la figure 8), et maintenue en 
position avant fixation grace notamment aux conduits d' aspiration (700) ou (740) creant 
une depression, et avec, a la position D, la fixation par thermoscellage de la pastille (50) 
sur la jupe (3) grace a la matrice rayonnee chauffante (72). 

Dans une seconde serie d'essais, on a choisi les materiaux suivants : 

- premier materiau en bande (5) pour former la tete : PVC transparent de 120 jam 
d'epaisseur, ayant observe que cette epaisseur de PVC se conformait sans formation de 
plis ni alteration du materiau. On a utilise du PVC transparent en bande enduit sur une 
face d'une colle thermofusible transparente de type « Hot-melt », 

- second materiau en bande (4) pour former la jupe : materiau metalloplastique A1/PE/A1 
identique a celui de la premiere serie d'essais. 

Dans cette seconde serie d'essais, on a mis d'abord en forme la bande (5) par 
thermoformage, a l'aide d'un outil de mise en forme (75), de maniere analogue a ce qui 
est illustre sur la figure 10 pour la seconde serie d'essais de la deuxieme serie 
d'exemples ci-apres. La portion de bande deformee (52), qui presente les dimensions 
finales de la tete (2), a et6 ensuite decoupee a l'aide d'un outil de decoupe (76), et la tete 
obtenue a ete ensuite fixee a la jupe roulee (3), un vernis thermocollant transparent ayant 
ete au prealable depose sur la face interieure de la bande (5) ou de la tete (2), selon les 
essais. 



WO 02/02425 _ fifiJ/FRO 1/02141 



19 



Deuxieme serie d'exemples : 

On a fabrique des coiffes ou capsules de surbouchage (12) pour vins sous pression 
(champagne) selon le procede de la presente invention. 
Ces capsules (12) presentaient les dimensions suivantes : 
5 - diametre D2 de bas de jupe : 51,6 mm 

- diametre Di de la tete : 34 mm 

- hauteur HC :122 mm 

Dans ces capsules, on a pris tous les angles a, P et y egaux a 80° ± 5°, comme 
represents sur les figures 2a, 3b et 4b , la largeur L egale a 5 mm et la hauteur H egale a 
10 3,6 mm. 

Les rayons de courbure Ri et R3 (voir figure 6c) ont ete pris respectivement egaux a 4 
mm et 30 mm. 

L'ebauche de tete (50) presentait un diametre de 36 mm et le flan de jupe (60) une 
hauteur de flan HF de 1 19 mm. 

15 

Dans une premiere serie d'essais, on a choisi les materiaux suivants : 

- premier materiau en bande (5) pour former la tete : aluminium de 80 jam (reference 
AA : serie 1000 ou 8000 selon les essais), ayant observe que cette epaisseur 
d' aluminium se confonnait sans formation de plis ni alteration du materiau, ce materiau 

20 en bande ayant ete revetu, sur une face, d'une couche de vernis thermocollant, 

- second materiau en bande (4) pour former la jupe : materiau metalloplastique 
A1/PE/A1, Al representant une couche ou feuille d'alumirdum (reference AA : serie 
1000 ou 8000 selon les essais), de 20 jam d'epaisseur et PE une couche de polyethylene 
de 40 jam d'epaisseur. 

25 Pour fabriquer, ces coiffes, on a utilise un carrousel ou tourelle de formage (7) a 9 
positions : 

A : formation de l'ebauche de jupe roulee (62), 

B : phage de 1'extremite de l'ebauche (62) pour obtenir une jupe (3) a extremite 
rayonnee (31), generalement plissee (33), par action d'une matrice rayonnee (71), 
30 Bl : compression complementaire de la partie rayonnee (3 1), 
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20 

C : on a preforme la bande (5) de premier materiau, comme illustre a la figure 9, la 
bande preformee (52) presentant un bord rayonne de rayon de courbure Ri egal a 4 mm, 
et xine partie centrale plane, puis on decoupe une tete (2) plane, 

D : on a thermoscelle la tete (2) plane, et on forme eventuellement ion relief sur la tete, 
E : on a effectue un marquage a chaud de la tete et on forme les cannelures (38), 
F : on a termine la mise en forme finale de la tete, comme illustre a la figure 11, en 
soufflant de Fair dans l'interieur de la capsule pour bomber la partie centrale plane de la 
tete, comme illustre sur la figure 11, et lui donner un rayon de courbure R 3 egal a 40 



mm. 



Dans une seconde serie d ? essais, on a choisi les materiaux suivants : 

- premier materiau en bande (5) pour former la tete : PVC transparent de 120 \im 
d'epaisseur, ayant observe que cette epaisseur de PVC se conformait sans formation de 
plis ni alteration du materiau, 

15 En outre, comme dans la seconde serie d 5 essais de la premiere serie d'exemples, on a 
depose sur la pastille, ou sur le premier materiau avant decoupage en pastille, un vernis 
thermocollant transparent ayant ete au prealable depose sur la face interieure de la bande 
(5) ou de la tete (2), selon les essais, 

- second materiau en bande (4) pour former la jupe : materiau metalloplastique A1/PE/A1 
20 identique a celui de la premiere serie d'essais. 

Le proced6 de cette seconde serie d'essais differe de celui de la premiere serie d'essais 
en ce que, a la position C, on a thermoforme la bande en l'appliquant dans un moule par 
action de Tair chaud, pour former, en 3 passes, la tete avant decoupage, comme illustre 
schematiquement sur la figure 10, et en ce que la position F a 6te supprimee, la tete 
25 ayant sa forme definitive a Tissue du thermoformage a la position C. 



Resultats de ces essais: toutes les capsules de surbouchage (1, 11, 12) obtenues 
presentaient un raccordement entre jupe et tete exempt de plis. 

Des tests d' evaluation par des consommateurs ont montre que, dans le cas des capsules 
30 de surbouchage (11) pour vins tranquilles, leur perception de ce type de capsule les 
pla9ait sensiblement au niveau des capsules de surbouchage metalliques embouties, loin 
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devant les capsules a jupe roulee traditionnelles dans lesquelles les plis de l'extremite 
superieure de la jupe sont visibles. 

Dememe, dans le cas des capsules de coiffes pour vins de Champagne, les coiffes seion 
l'invention sont apparues plus attractives que les coiffes traditionnelles dans lesquelles 
on peut voir, au niveau de la tete, les plis formes par l'extremite superieure de la jupe. 



AVANTAGES DE L'INVENTION 

L'invention presente 3 sortes d'avantages, sans par ailleurs modifier les cadences de 
production habituelles : 

- d'une part, elle permet de fabriquer des capsules roulees, done relativement 
economiques, qui ont un aspect tres proche de celui des capsules embouties, dans la 
mesure ou les moyens de l'invention permettent d'eviter la formation de plis a la 

15 jonction entre la tete et la jupe et dans la mesure ou la tete comprend un rebord de forte 
courbure, et cela tout en conservant les cadences de production des lignes de production 
traditionnelles, 

- d' autre part, elle permet de fabriquer toute une variete de capsules avec toutes sortes 
de materiaux, une fois que ces materiaux ont ete selectionnes par un test de laboratoire, 

20 et cela avec une grande facilite de changement, ce qui permet de fabriquer de maniere 
rentable meme des series relativement courtes, quelques dizaines de milliers de capsules 
parexemple, 

- enfin, elle permet de diminuer de 5 % environ le cout matiere et le poids des capsules, 
la formation d'une tete avec un materiau presentant des caracteristiques mecaniques 

25 relativement « elevees » permettant de choisir pour la jupe un materiau aux 
caracteristiques mecaniques legerement moindres que celles des jupes de l'etat de la 
technique, la balance globale etant favorable compte tenu du fait que la surface de la 
jupe est au moins 6 fois superieure a celle de la tete dans le cas des capsules (11) de la 
premiere serie d'exemples, et est au moins 15 fois superieure a celle de la tete dans le 

30 cas de capsules ou coiffes (12) de la seconde serie d'essais. 
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REVENDICATTONS 

1. Capsule (1,11,12), destinee a sur-emballer un goulot (80) de bouteille (8) fermee par 
un bouchon (82) contenant un liquide a conditionner (83, 84), comprenant une jupe 
5 roulee (3) et une tete (2) fixee a ladite jupe roulee, typiquement par collage, selon une 
zone circulaire de jonction (4) commune a ladite jupe et a ladite tete, caracterisee en ce 
que : 

al) ladite tete est formee a partir d'un premier materiau en bande choisi en nature et en 
epaisseur de maniere a pouvoir etre deforme, typiquement par emboutissage entre 
10 poin?on et matrice ou par thermoformage, pour former un rebord sans plis de ladite 
tete, 

a2) ledit rebord est constitue par la partie peripherique de ladite tete deformee 
axialement sur une hauteur H comprise entre 1 et 5 mm, 

a3) ledit rebord est un rebord (20,21) s'etendant selon un arc de cercle a allant de 45 a 
15 90°, 

bl)ladite jupe roulee comprend une extremite superieure (30), retreinte sur au moins une 
largeur de 1 mm, cooperant avec ledit rebord pour former ladite zone circulaire de 
jonction, 

b2) la jupe roulee (3) est formee a partir d'un second materiau en bande (6) choisi en 
20 nature et en epaisseur pour presenter des caracteristiques mecaniques inferieures a celles 
du premier materiau (5), de maniere notamment a ce que ladite tete ne soit pas alteree 
par des plis eventuels de I s extremite superieure retreinte, 

b3) 1'extremite superieure retreinte (30) est une extremite rayonnee (31) selon un arc de 
cercle P allant de 45 a 90°, 
25 cl) la zone circulaire de jonction (4), commune au rebord (20,21,22) et a Textremite 
superieure (30), s'etend sur une largeur L au moins egale a 0,5 mm, 
c2) la zone circulaire de jonction (4), qui comprend la partie de ladite tSte, typiquement 
ledit rebord (20,21), recouvrant ladite extremite superieure retreinte (30,31), s'etend au 
moins sur un arc de cercle y allant de 30° a 90°. 

30 

2. Capsule selon la revendication 1 dans laquelle : 
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a) ledit rebord (20, 21) de la tete (2) presente un rayon de courbure R compris entre 1 
mm et 5 mm, 

b) l'extremite superieure retreinte (30) presente un rayon de courbure R' sensibiement 
egal a R moins l'epaisseur de ladite extremite, 

. '5 

3. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 2 dans laquelle ledit arc de 
cercle a va de 55 a 80°. 

4. Capsule selon la revendication 1 dans laquelle le rebord (20) est un rebord plan (22), 
10 dans laquelle l'extremite superieure (30) est une extremite plane (32) et dans laquelle la 

zone circulaire (4) est une zone non rayonnee ou plane (42). 

5. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 4 dans laquelle la zone 
circulaire de jonction (4) presente une largeur L allant de 1 mm a 5 mm, typiquement de 

15 1 mm a 2 mm dans le cas de capsules pour le conditionnement de vins tranquilles, et 
typiquement de 2 mm a 5 mm dans le cas de vins sous pression. 

6. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 5 dans laquelle le premier 
materiau en bande (5) presente une epaisseur et/ou des caract6ristiques mecaniques 

20 mtrinseques superieure(s) a celle(s) du second materiau en bande (6). 

7. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 6 dans laquelle le premier 
materiau en bande (5) formant la tete (2) est une bande metallique, typiquement 
d'aluniinium ou alliage d' aluminium, d' epaisseur comprise entre 40 et 120 urn, 

25 typiquement entre 70 et 90 um. 

8. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 6 dans laquelle le premier 
materiau en bande (5) formant la tete (2) est une bande de materiau metalloplastique 
ayant la structure A1/PO/A1 ou la structure Al/PO, ou PO designe une couche de 

30 polyolefine, typiquement de PE, et Al designe une couche d'aluminium ou alliage, 
1' epaisseur de la couche de PO etant comprise entre 10 et 80 um, et celle de la couche 
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de Al etant comprise entre 10 et 60 ^im, l'epaisseur de ladite bande etant comprise entre 
30 et 120 nm. 

9. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 6 dans laquelle le premier 
5 materiau en bande (5) formant la tete (2) est une bande de matiere plastique, 

typiquement de polyolefine, d'epaisseur comprise entre 40 et 200 fim, typiquement entre 
70 et 150 |nm. 

10. Capsule selon la revendication 9 dans laquelle ladite matiere plastique est une 
10 matiere plastique transparente. 

11. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 10 dans laquelle le second 
materiau en bande (6) formant la jupe (3) est choisi parmi les materiaux metalliques ou 
metalloplastiques sertissables ou placables et rabattables, ou parmi les films de matieres 

1 5 plastiques thermoretractables. 

12. Capsule selon la revendication 11 dans laquelle ledit materiau metalloplastique est 
un materiau multicouche ayant la structure A1/PO/A1 ou Al/PO, dans laquelle PO 
designe une couche de polyolefine, typiquement de PE, et Al designe line couche 

20 d' aluminium ou alliage. 

13. Capsule selon la revendication 12 dans laquelle la couche de PO adhere a la couche 
d'Al, soit en utilisant une couche de PO comprenant des fonctions acide carboxylique 
ou anhydride carboxylique, soit une couche adhesive complementaire entre les couches 

25 de PO et d'Al, soit grace a des traitements de surface des couches de PO et/ou d'Al 
destines a promouvoir cette adhesion. 

14. Capsule selon la revendication 12 dans laquelle l'epaisseur de la couche de PO est 
comprise entre 10 et 80 jam, et celle de la couche de Al est comprise entre 10 et 50 |Lim 

30 et l'epaisseur totale du materiau multicouche correspondant est etre comprise entre 20 
fim et 100 |im. 
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15. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 14 dans laquelle la jupe roulee 
(3) est une jupe en materiau sertissable cu thermcretractable, de maniere a former une 
capsule de surbouchage (11) pour recipients contenant des liquides tranquilles (83). 

5 

16. Capsule selon une quelconque des revendications l a 14 dans laquelle la jupe roulee 
est une jupe en materiau placable et rabattable, de maniere a former une coiffe (12) pour 

. recipients contenant des liquides sous pression (84), typiquement du champagne ou des 
vins mousseux. 

10 

17. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 16 comprenant des rnoyens 
d'ouverture facile (35,36). 

18. Capsule selon une quelconque des revendications 1 a 17 a jupe tronconique, de 
15 maniere a permettre un empilage desdites capsules, et dotee d'un jonc circulaire (34), 

continu ou interrompu, sur la jupe, de maniere a controler ledit empilage desdites 
capsules (1 ,1 1) et faciliter leur depilage. 

19. Procede de fabrication de capsules selon une quelconque des revendications 1 a 18 
20 dans lequel : 

a) on approvisionne lesdits premier (5) et second (6) materiaux en bande, typiquement 
sous forme de bobine de bande de grande longueur, 

b) on decoupe un flan (60) dans la bande (6) du second materiau, on depose un filet 
d'adhesif (61) sur un des bords lateraux (600) du flan (60) et on roule le flan (60) sur un 

25 poin9on (70) de maniere a appliquer V autre bord lateral du flan sur ledit filet d'adhesif 
et ainsi former une ebauche de jupe (62) dont l'extremite superieure depasse de 
l'extremite dudit poineon, 

c) on applique sur l'extremite dudit poison (70) une premiere matrice (71) de forme 
requise adaptee a la forme de la tete dudit mandrin, ou tout moyen equivalent, 

30 typiquement une tete sertisseuse a galets ou a molette, de maniere a former une jupe (3) 
presentant une extremite superieure retreinte (31), 
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d) on decoupe une pastille (50) dans la bande (5) du premier materiau, d'un diametre 
predetermine, 

e) on met en forme ladite tete (2) et, 

f) on la fixe a la jupe (3) en pla9ant soit ladite ebauche de tete (50) soit ladite tete 
5 formee entre ladite extremite superieure retreinte (30) et une seconde matrice (72), et en 

la comprimant sur P extremite superieure retreinte (31) a Paide de la seconde matrice 
(72), de maniere a former la zone circulaire de jonction (4), un adhesif ayant ete depose 
au prealable sur P ebauche de tete (50) ou sur P extremite superieure retreinte (30), soit 
sous forme d'un filet circulaire d' adhesif (40), soit sur tout ou partie de la surface. 



20. Procede selon la revendication 19 dans lequel, a Petape e), on forme ladite tete (2) 
avant de la fixer a la jupe (3), par une ou plusieurs passes de mise en forme. 

21. Procede selon une quelconque des revendications 19 a 20 dans lequel Pordre des 
15 operations de decoupage d) et de mise en forme e) est inverse, la bande (5) etant d'abord 

mise en forme, et la partie de la bande mise en forme etant ensuite decoupee, avant 
d'etre fixee a la jupe a Petape f). 

22. Procede selon la revendication 19 dans lequel les etapes e) de mise en forme et f) de 
20 fixation sont reunies en une seule etape, la tete (2) etant formee lors de sa fixation a la 



23. Procede selon une quelconque des revendications 19 a 22 dans lequel, apres Petape 
f) de fixation de la tete a la jupe, on complete la mise en forme de la tete, typiquement 

25 de la partie centrale (23) de la tete. 

24. Procede selon une quelconque des revendication 19 a 23 dans lequel le poh^on (70) 
comprend une tete presentant un motif, en relief ou en creux, et/ou la seconde (72) ou 
troisieme matrice (77) presente un motif, en creux ou en relief, de maniere a former sur 

30 la tete (2) de capsule ledit motif en relief ou en creux lors de la formation et de la 
fixation de la tete a la jupe. 



10 



jupe (3). 
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25. Procede selon une quelconque des revendications 19 a 24 dans lequel on forme sur 
la iupe roulee (3) ou sur le devekrone de mne (6(Y) Hps 

typiquement une languette de premiere ouverture (36) delimitee par deux lignes 
5 d'affaiblissement (35). 
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